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Prufungsantrag gem. § 44 PatG 1st gestetit 
@ Flltereinsatz 

Es wird ein Filtereinsatz fOr die Fllterung der einem 
Kraftfahrzeuginnenraum zugefuhrten Frischluft vorgeschla- 
gen. Dieser Filtereinsatz besteht aus elnem ztckzackformig 
gefalteten FNterelement, welches selbsttragend ist, wobel an 
den links und rechts verlaufenden Stimflachen nnit Klebstoff 
beschtchtete Seitenstreifen vorgesehen srnd. An den parallel 
zur Faltung verlaufende Stimflachen sind Winkelstreifen 
angeordnet, deren erster Schenkel sich uber wenigstens drei 
Faltkanten erstreckt. Das Filtereiement Ist nnit einer Schaum- 
stoffdichtung langs der Stimflachen umgeben. 
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Die Erfindung betrifft ein Filtereinsatz zum Filtern 
der Frischluft fur den Innenraum eines Fahrzeugs. Sol- 
che Fatereinsatze bestehen iiblicherweise aus einem in 
Zickzack-Falten gelegten Filterwerkstoff, beispielswei- 
se aus Papier oder Vliesstoff. 

Bei der Dimensionierung dieser Ftttereinsatze, die 
beispielsweise bei Fahrzeugklimaanlagen,aber auch bei 
einfachen LQftungsanlagen fur Fahrzeuge verwendet 
werden, ist zu beriicksichtigen, daB die Anzahl der Fal- 
ten und die Faltentiefe abhangig ist von dem erforderii- 
chen Luftdurchsatz und von den filtertechnischen Ei- 
genschaften. Der durch den Staubfilter erzeugte Druck- 
abfall soil dabei moglichst minimal seia 

Bei der Herstellung wird zunachst der Filtereinsatz 
geformt, wobei die durch zickzack-formige Falten gebil- 
dete Taschen an den AuBenkanten ublicherweise niit 
einem festen Zusatzwerkstoff verklebt werden. An- 
schlieBend werden die einzeinen, so gebildeten Palten» 
im Abstand zueinander festgelegt und der Filtereinsatz 
in einen Rahmen eingesetzt Mit Hilfe von PUR-Weich- 
schaum werden nunmehr die unteren Randkanten des 
Filtereinsatzes miteinander verbunden, so daB der Ab- 
stand der einzeinen Falten arretiert ist Dieser PUR- 
Schaum dient gleichzeitig als Rahmen und als Dichtung, 
um spater einen leckfreien AnschluB des in em entspre- 
chendes Gehause eingesetzten Filters zu erreichen. 

Die gef ertigten Filtereinsitze besitzen zum Teil keine 
genugende Eigenstabilitat und bendtigen fur den Ein- 
bau einen entsprechend aufwendigen Aufnahmerah- 
men. Ein weiterer Nachteil besteht im Recycling der 
Filtereinsatze. Neben dem Filtermediimi mussen Zu- 
satzwerkstoffe, wie z-B. der PUR-Rahmen entsorgt 
werden. 

Fur die bekannten Hersteilungsverf ahren sind mehre- 
re Arbeitsgange erforderlich, z. B. Stimkantenverkle- 
bung, Schaumen oder auch SpritzgieBen des Rahmens. 
Nachteilig ist auch, daB die flussige Dichtmasse an den 
AuBenkanten der Falten in der Form expandiert tmd 
reagiert, dh. sie flieBt auch in den Bereich unter den 
eigentlichen Faltenpack und verschlieBt dadurch teil- 
weise die An- oder AbstromSffnung, so daB der Falten- 
pack bezuglich der wirksamen Filteroberflache nicht 
optimiert ist 

Aus der DE-OS 40 02 078 ist ein Filtereinsatz zu ent- 
nehmen, der aus einem Vliesstoff besteht welcher ther- 
misch verschweiBbar ist und bei dem die FaltenauBen- 
kante umgeknickt und miUels Ultraschall verschweiBt 
ist Das UltraschallverschweiBen von solcben Filterein- 
sStzen hat jedoch den Nachteil, daB aufwendige Werk- 
zeuge erforderlich sind und dieses Ultraschallver- 
schweiBen nur bei einem aus thermoplastischen Werk- 
stoff bestehenden Vlies zuverlassig funktioniert Bei zel- 
lulosehaltigen Filtermaterialien ist dieses Verfahren 
nicht optimal anwendbar. 

Der Erfindimg iiegt die Aufgabe zugrunde, einen Fil- 
tereinsatz zu schaffen, welcher aus einem beliebigen, 
leicht zu entsorgenden Material wirtschaftiidi herge- 
stellt werden kaim. 

Diese Aufgabe wird durch die Merkmale des Haupt- 
anspruchs geldst 

Der erfindungsgemaBe Filtereinsatz ist aufgrund sei- 
nes Aufbaus in drei Koordinatenrichtungen biegesteif. 
Durch die selbsttragende AusfOhrung wird das Hand- 
ling und die Montage erleichtert sowie die konstruktive 
Gestaltung der Aufnahmevorrichtung und die Applika- 
tion der Dichtung vereinfacht AuBerdem laBt sich ein 
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sokher Filteremsatz nach Gebrauch ohne weiteres 
thermisch entsorgen, da er un wesentlichen aus Zellulo- 
sefasem besteht Durch das thennische Verkleben der 
Stimseitenabdeckung sowie der Winkelstreifen ist cine 
hohe Produktionsrate und damit eine wirtschaftliche 
Herstellung des Filters moglich. 

GemaB einer Weiterbildung der Erfindung ist vorge- 
sehen, zur Stabilitatserhohung des Filtereinsatzes auf 
die Oberflache desselben Versteifungsstreifen anzubrin- 
geiL Diese erhdhen die Stabilitat des Filters quer zu dem 
Faltenverlauf und erhdhen damit auch gleichzeitig die 
Betriebssicherheit des Filters. Leckagen im Dichtungs- 
bereich werden somit vermieden. 

Eine vorteilhafte Weiterbildung der Erfindung sieht 
vor, die Seitenstreifen mit einem Dichtwinkel zu verse- 
hen. Dieser Dichtwinkel erstreckt sich langs der Stim- 
kanten nach innen und kann an einer gehausefesten 
Dichtung angelegt werden. Dadurch kann eine zus&tzli- 
che Schaimistof fdichtung entf alien. 

In vorteilhafter Weise bestehen samdiche Kompo- 
nenten des Filtereinsatzes aus dem Material des Filter- 
elements. Dadurch ist bei der Entsorgung eine Tren- 
nung nicht erforderlich und beispielsweise die thenni- 
sche Entsorgung problemlos mOglich. 

Das Material wird mittcls eines thermisch aktivierba- 
ren Klebstoffs mit dem Filterelement verbunden, wobei 
es zweckmaBig ist die Materiaistarke der Seitenstreifen 
bzw. der Wmkelstreifen so zu bemessen, daB erne mog- 
lichst gute Warmeubertragung auf den Klebstoff bzw. 
auf die Kontaktflache mit dem Filterelement gew^lei- 
stetist 

Das Verfahren zur Herstellung des erHndungsgemH- 
Ben Einsatzes zeichnet sich durch Einfachheit und hohe 
Wirtschaftlichkeit aus. Die Herstellung kann mit germ- 
gem Aufwand automatisiert werden. Damit wird erne 
kontinuierliche und hohe Qualit§t des hergestellten Fil- 
tereinsatzes erzielt 

Diese und weiterc Merkmale von bevorzugten Wei- 
terbildungen der Erfindung gehen aufler aus den An- 
sprilchen auch aus der Beschreibung und den Zeichnun- 
gen hervor, wobei die einzeinen Merkmale jeweils fiir 
sich allein oder zu mehreren in Form von Unterkombi- 
nationen bei der Ausfuhrungsform der ErHndung und 
auf anderen Gebieten verwirklicht sein und vorteilhafte 
sowie fur sich schutzfahige Ausfuhrungen darstellen 
konnen, fiir die hier Schutz beansprucht wird. 

Die Erfindung wird im folgenden anhand eines Aus- 
fiihrungsbeispiels naher erlautert Es zeigt 

Fig, 1 einen Filtereinsatz, 

Fig. 2 einen Ausschniu aus dem Herstellverfahren zur 
Herstellung des Hltereinsatzes gemtB Fig. 1. 

Der I^tereinsatz gemHB Fig. 1 besteht aus einem 
zickzack-farmig gefalteten Filtermaterial, beispielswei- 
se einem Papierfilterelement 10. An diesem Filterele- 
ment sind an den Langsseiten Seitenstreifen 11, 12 vor- 
gesehen. Diese Seitenstreifen sind mittels eines Kleb- 
stoffs mit den Stimseiten des Filterelements verbunden, 
wobei eine schmutzundurchlassige Verbindung gewShr- 
leistet ist Auf der Oberseite des Filterelements 10 sind 
zwei Versteifungsstreifen 13, 14 angeordnet Diese smd 
ebenfalls mit einem thermisch akUvierbaren Klebstoff 
mit dem Rlterelement verbunden und dienen der 
Langsstabilisierung des Filterelements. 

Oblicherweise verwendete man bisher zur L^gssta- 
bilisierung sogenannte Leimraupen, die vor dem Falten 
des Filterelements aufgetragen wurden und die Falten 
an der Auftragsstelle miteinander verbunden haben. 
Der Nachteil dieser Leimraupen ist jedoch die groBe 
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Menge an Schmelzkleber verglichen mit dem minimalen 
Kleberauftrag (03 mm) bei den Versteifungsstreifen. 
Durch die Versteifungsstreifen 13, 14 wird die FUterfla- 
che nur unwesentiich reduziert. 

An der vorderen und hinteren Stirnflache des Filter- 5 
elements sind Winkelstreifen 15, 16 angeordnet Diese 
ilbergreifen mit ihren oberen Schenkeln 17, 18 wenig- 
stens drei Falten des Filterelements. so daB das Biege- 
moment der Winkelstreifen erhohi wird. In Verbindung 
mit den Versteifungsstreifen 13 und 14 wird ein Filter- 10 
einsatz mit einer hohen Formstabilitat geschaffen. 

Die Seitenstreifen 11, 12 und die Winkelstreifen 15, 16 
werden von einer Schaummstoffdichtung 27 umfaBt 
Diese SchaumstoffdTchtung ist beispielsweise mit einer 
selbstklebenden Schicht versehen und ist damit unlds- 15 
bar mit den Stimseitenelementen verbundea Der Fil- 
tereinsatz 28 weist keine Haltelaschen auf. Das Einset- 
zen des FiJtereinsatzes geschieht manuell durch Ein- 
drucken in den vorgesehenen Rahmen. Beim Entfernen 
kann der Filtereinsatz zerstort werden, da er nicht aus- 20 
geblasen bzw. ausgeklopft und emeut eingesetzt wer- 
den soU sondem gnindsatzlich ein neuer Filtereinsatz 
verwendet werden muB. 

Selbstverstandlich besteht auch die Mdglichkeit, den 
Filtereinsatz 28 mit sogenannten Entnahmelaschen zu 25 
versehen. Diese sind auf den Filterspitzen im Bereich 
der Schmalseiten des Filtereinsatzes angeordnet und er- 
mdglichen das Herausnehmen des Filtereinsatzes. Auch 
bei einem solchen Filtereinsatz muB allerdings gewahr- 
leistet sein, dafi dieser nicht nochmals benutzt wird, son- 30 
dern ein neuer Filtereinsatz eingebaut wird 

In Rg. 2 ist ein Ausschnitt des Herstellverfahrens des 
Filtereinsatzes 28 gezeigt Das Filtereiement wird zu- 
nachst in einer hier nicht dargestellten Vorrichtung 
zickzack-f6rmig gefaltet und mit einem Schneidrad 29 35 
auf Lange geschnitten. Auf zwei seitlich angeordneten 
Rollen 19, 20 befmdet sich das Material der Seitenstrei- 
fen. Dieses Material wird uber AndruckroUen 21, 22 
zugefuhrt, gleichzeitig mittels dieser AndruckroUen er- 
warmt und thermisch mit dem Filtereiement 10 verbun- 40 
dea Parallel hierzu werden die Versteifungsstreifen 13. 
14 angeordnet Auch diese werden von Rollen 23, 24 
abgenoramen und fiber heizbare AndruckroUen 25, 26 
auf das Filtereiement 10 aufgeklebt oder mittels Ultra- 
schallschweiBverfahren angeschweiBt 45 

In einem anschlieBenden Arbeitsgang erfolgt das An- 
kleben der Winkelstreifen 15. 16 und das Anbringen der 
umlaufenden SchaumsToffdicfatung27. 

Bezugszeichenliste so 

10 Filtereiement 

11 Seitenstreifen 

12 Seitenstreifen 

13 Versteifungsstreifen 55 

14 Versteifungsstreifen 

15 Winkelstreifen 

16 Winkelstreifen 
17Schenkel 

18SchenkeI 60 

19Rolle 

20Rolle 

21 AndruckroUe 

22 AndruckroUe 

23 RoUe 65 

24 Rolle 

25 AndruckroUe 

26 AndruckroUe 
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27 Schaumstoffdichtung 

28 FUtereinsatz 

29 Schneidrad 

PatentansprQche 

1. FUtereinsatz fur die Filtrierung der einem Kraft- 
fahrzeuginnenraum zugefuhrten Frischluft, mit ei- 
nem zickzack-formig gefaiteten Filtereiement, wel- 
ches selbsttragend ist, wobei an den Unks und 
rechts verlaufenden Stirnflachen mit Klebstoff be- 
schichtete Seitenstreifen vorgesehen sind und an 
den parallel zur Faltung verlaufenden Stirnflachen 
Winkelstreifen angeordnet sind. deren erster 
Schenkel sich uber wenigstens drei Faltkanten er- 
streckt und wobei eine Schaumstoffdichtung vor- 
gesehen ist, die langs der Stirnflachen verlauf t 

2. FUter nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
daB auf der Oberseite des Filtereinsatzes wenig- 
stens ein Versteifungsstreifen angeordnet ist 

3. FUtereinsatz nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Seitenstreifen an der 
Oberseite des FUtereinsatzes abgewinkelt sind und 
eine Dichtflache bUdet 

4. Filtereiement nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB die Win- 
kelstreifen, die Versteifungsstreifen und die Seiten- 
streifen aus dem Material des Filtereinsatzes her- 
gesteUt sind, wobei die mit dem Filtereinsatz zu 
verklebenden Elemente eine geringere oder glei- 
che Materialstarke in Bezug auf die Materialstarke 
des Filterelements aufweisen. 

5. FUierelement nach einem der vorhergehenden 
AnsprDche, dadurch gekennzeichnet, daB die mit 
dem Filtereinsatz zu verklebenden Elemente mit 
einem thermisch schmelzbaren oder thermisch ak- 
tivierbaren Kleber versehen sind. 

6. Filtereinsatz nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB in den 
Seitenbereichen Entnahmelaschen auf den Filter- 
spitz mit UltraschaU oder mittels Klebemittel bcfe- 
stigt sind 

7. Verfahren zur HersteUung eines FUtereinsatzes, 
wobei ein FUterpapier zickzackformig zu einem 
Filtereiement gefaltet wird und das Filtereiement 
an seinen Stirnflachen mit einem mit Klebstoff ver- 
sehenen Seitenstreifen in Kontakt gebracht wird, 
dieser Kleber erhitzt und ein AnpreBdruck auf die 
Seitenstreifen ausgeubt wird zum Verbinden der 
Seitenstreifen mit dem Filtereiement, daB anschUe- 
Bend an den paraUel zu den Falten des FUterele- 
ments verlaufenden Stirnflachen Winkelstreifen, 
welche ebenfaUs mit Schmelzkleber versehen sind, 
unter Einwirkung von Warme, angeordnet werden 
und daB die Stirnflachen mit einer umlaufenden 
Schaumstoffdichtung versehen werden. 
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